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Bef estiaunasvorriGhttina 



Die Erfindung betrif ft eirie Bef estigungsvorrichtung und 
ein . Zusammengreif -Bef estigungsteil fur eine Befesti- 
gungsvorrichtung, und insbesondere eine Bef estigungs- 
5. vorrichtung mit zwei Zusammengreif -B^f estigungsteilen, 

die in gegenseit igen Eingriff bringbar sind, wobei je- 
des Bef estigungsteil eine Basis und mehrere mit Kopfen 
yersehene, im wesehtlichen stif tf 6rmige Verankerungs- 
elemente aufweist, die 'einander benachbart sind und vbn 
10 der Basis abste&en. Ferner betrif ft die Erfindung ein 

Anbringungsteil ,* das mittels der. . Bef estigungsvorrich- 
tung an einem Gegenstand befestigt werden kann, 

Zum gegenseitigen Zusammengrif f vorgesehene Bef est i- 
15 gungsteile konnen hergestellt werden, . indem eine Basis 

und mehrere mit Kopfen versehene, im wesentlichen 
stiftfdrmige Verankerungselemente einst.uckig aus Harz- 
materialien gegossen werden/ Die mit Kopfen versehenen 
Verankerungselemente, die in einem bestimmten Abstarids- 
20 verhaltnis auf einer Hauptfl&che der Basis angeordnet 
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sein -konnen, sind auf verschiedenen Gebieten als Ids- 
bare Befestigungsteile verwendet worden und bieten bei 
Komblnation mit glei chart igen Bef estigungsteilen eine 
starke Zusammengreifkraf t . Derartige Befestigungsteile 
konnen in . vorteilhafter Weise verwendet werden, . urn zu 
befestigende Teile, die als Schutz oder Verzierung die- 
nen (im folgenden als Anbringungs teile bezeichnet) , an 
Gegenstanden anzubringen, etwa an Fahrzeugkarosserien, 
Bootskdrpern, Haushaltsgeraten oder Gebauden (Japani. 
sche Patentanmeldurig Nr. 5-194685). 

Perner 1st. eiri durch. Sprit zguS hergestelltes Filzmate- 
rial bekannt, das diskrete Faser- und Phenolharzmate- 
rialien enthalt und insbesondere zur Schallisolierung 
oder- -dampfung ,.bei Auto.mobilen, elektrischen Geraten 
oder Mobeln verwendet wird (Japanische Patentverdf f ent-. 
lichung^ Nr. 1-13 9854) . Zusammengre if -Befestigungsteile 
: kSnnen in vorteilhafter Weise verwendet werden/ um ein 
derartiges durch Sprit zgufi hergestelltes Filzmaterial 
an einem Gegenstand, z.B. einer Fahrzeugkarosserie, zu 
befestigen. 

Wenn das Zusammengreif -Bef estigungsteil zur Befestigung 
einer Struktur (Anbringungsteil) an einem Gegenstand 
verwendet wird, muS das Zusammengreif -Bef estigungsteil 
fest an der Oberflache der Struktur (des Anbringungs - 
teils) fixiert werden, um eine ausreichende Zusammen- 
greif kraft zu gewahrleisteii. Herkommlicherweise wird, 
um das aus Harzmaterialien sprit zgegossene Zusammen- 
greif -Bef estigungsteil an der Oberflache einer Struktur 
zu befestigen, eine besondere Fixiereinrichtung verwen- 
det, etwa ein Kleber, ein druckempf indliches , doppelt 
beschichtetes Klebeband oder ein Clip. Mittels dieser 
Fixiereinrichtung kann zuverlassig eine .feste Fixierung 
erzielt werden, indem zur Gewahrleistung der Anhaf- 



tungskraft ein Primer auf die Oberflache der Basis des 
Zusammengre.if -Bef estigungsteils und/oder die Oberflache 
des -Gegenstandes aufgetragen wird, oder indem der Clip 
zuvor durch einen SchweiEvorgang mit der Basis -des Zu- 
sammengreif -Bef estigungsteils verbunderi wird. Derartige 
vorbereitende Arbeit en sind jedqch umstandlich, erfor- 
dern geschultes Personal und. erhohen somit die Herstel- 
lungskosten. • 

Die Fixiereinrichtung, die (dauerhaft) einstuckig mit 
der Basis des Zusammengreif -Bef estigungsteiis verbunden 
ist, dient zur Kooperation mit den. Oberflachen von 
■ Strukturen, an denen zum Zusammengrif f . mit der Fixier- 
einrichtung geeignete Vertief ungen oder Vorspriinge aus- 
gebildet sind.. Wenn somit das mit der Fixiereinrichtung 
versehene Zusammengreif -Bef estigungsteil an einer Ober- 
flache befestigt werden soil, die keine Vertiefung und 
keinen Vorsprung aufweist, muS eine Vertiefung oder ein 
Vorsprung an der Oberflache der Struktur ausgebildet 
werden. Das Ausbilden der Vertiefung oder des Vor- 
sprungs kann die Anzahl der Arbeitsvorgange, die Her- 
stellungszeit und die Herstellungskosten erhohen. Wenn 
die Struktur oder das Anbringungsteil geringe GroSe 
oder Dicke aufweist, kann es. zudem schwierig sein, eine 
Vertiefung bzw. eineh Vorsprung mit. der gewunschten 
Gestalt herzustellen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Bef estigungsvorrich- 
tung und ein Zusammengreif -Bef estigungsteil fur eine 
derartige- Bef estigungsvprrichtung, sowie ein Anbrin- 
gungsteil zu schaffen, die zur zuverlassigen und pro- 
blemlosen Befestigung von Anbringungsteilen (z.B. von 
Zierleisten). an Gegenstanden {z.B. an Fahrzeugkarosse- 
rien) geeignet und mit geringstmoglichem Aufwand her- 
stellbar sihd. 



Zur Losung der Aufgabe werden ein Zusammengreif -Be - 
f estigungsteil nach Anspruch 1 und ein Anbringungsteil 
nach Anspruch 12 geschaffen. 

Bei dera Zusammengreif -Bef est igungsteil kann der Basis- 
plattenabschnitt des Plattenteils des Fixierteils f in 
die Basis des Zusammengreif -Befestigungsteils eingebet- 
tet und in dieser befestigt sein, wobei. mindestens ein 
Ende des vorstehenden Abschnitts von der Ruckflache der 
Basis absteht . In diesem Fall weist der Basisplattenab- 
. sennit t des Plattenteils yorzugsweise einen zweiten 
Vorsprung auf, der dem vorstehenden Abschnitt gegen- 
uberliegend absteht und mit der Basis verankert werden 
kann. Ferner kann die Basis eine Offnung aufweisen, die 
sich von - der \Hauptf lache zu der ROckflache erstreckt. 
Der Basisplattenabschnitt des .Plattenteils kann in Kon- 
takt mit der Hauptflache der Basis angeordnet sein, und 
der vorstehende Abschnitt kann' sich derart durch die in 
der Basis ausgebildete Offnung erstrecken, daS ein Ende 
des vorstehende Abschnitts von der Riickflache absteht. 
In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, .wean der Ba- 
sisplattenabschnitt des .Plattenteils eine Offnung auf - 
weist, durch die hindurch mindesten eines der. mit Kopf 
versehenen, stif tf 6rmigen Verankerungselemente durch 
den Basisplattenabschnitt hindurchragen kann. Alterna- 
tiv kann der Basisplattenabschnitt des Plattenteils in 
Kontakt mit der Ruqkfiache der Basis angeordnet und in 
der Nahe der Rander des Basisplattenabschnitts derart 
gebogen sein, daS.er die Rander . der Basis umfaSt und. 
somit das Plattenteil mit der Basis verbunden wird. 
Vorzugsweise wird der vorstehende Abschnitt des Plat- 
tenteils durch Stanzen des Basisplattenabschnitts ge- 
bildet. Das Plattenteil' ist vorzugsweise aus Metall 
gefertigt. 



Das erf induhgsgema£e . Anbringungsteil weist £inen an 
einer Haltestruktur anzubringenden Gegenstand auf und 
ist f .erner mit einem zum Zusammengriff mit einem im we- 
sentlichen gleiehartigen Bef estigungsteil vbrgesehenen 
Bef estigungsteil versehen. Dieses Bef estigungsteil 
weist eine Basis,, die wahrend der mittels Spritzgufi 
erf olgenden Herstellung als Einsatz mit dem Gegenstand 
verbunden wird, und mehrere Verankerungselemente . auf , 
die mit Kdpf en versehen. upd . in einem bestimmten Ab- 
standsverhaltnis auf der Basis angeordnet sind. Die 
Verankerungselemente stehen ' von der Basis und damit 
indirekt auch dem Gegenstand ab, wobei zur Bef estigung 
des Gegenstandes an der Haltestruktur das dem Gegen- 
stand zugeordnete Bef estigungsteil mit dem der Halte- 
struktur zugeordneten . Bef estigungsteil in Eingriff ge- 
bracht wird. Der Gegenstand weist ferner ein durch 
Sp.ritzguS hergestelltes Filzmaterial . auf , das diskrete 
Fasermaterialien und Phenolharzmaterialien enthalt. Das 
dem Gegenstand zugeordnete Bef estigungsteil ist mit 
einem Plattenteil versehen, das einen mit .der Basis 
verbundenen Basi splat tenabschnitt und einen an dem .Ba- 
sisplattenabschnitt ausgebildeten, von einer den Ver- 
ankerungselementen abgewandten Oberf lache der Basis 
vorstehenden. Abschnitt aufweist.. Zur Bef estigung . des 
Bef estigungsteils. an dem Gegenstand. ist der yorstehende . 
Abschnitt des Plattenteils in das durch Spritzgufe her- 
gestellte Filzmaterial eingebettet und damit in diesem 
verankert . 

Das Verbinden des Plattenteils mit der Basis des Zusam-, 
mengreif -Bef estigungsteils erfolgt an. dem Basisplatten- 
abschnitt, wobei der vorstehende. Abschnitt von der 
Rxickf lache der Basis abstehend ausgebildet ist. Bei 
einem Sprit zgu£v6rgang fur eine Struktur, wie z . B . das 
Anbringungsteil, wird das ein derartiges Plattenteil 



aufweisende Zusamraengreif -Bef estigungsteil als Einsatz 
in einer Form angeordnet, und somit wird der vorstehen- 
de Abschnitt des Plattenteils durch die Struktur hin- 
durchgefuhrt und rait ihr . verbunden, wahrend die Struk- 
tur mittels Spritzgufc ausgebildet wird. In dieser Weise 
kann das Zusamraengreif -Bef estigungsteil fest- rait der 
Struktur verbunden werden. 

Die Merkmale vorteilhaf ter Ausgestaltungen der Erfin- 
. dung sind jeweils in den Unteransprxichen aufgefuhrt.. 

Im. folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
im Zusammenhang mit den Zeichnungen naher erlauiert. 

Im einzelnen zeigen: 

Fig. ia eine Vorderansicht .eines ersten Ausfuhrungs- 
beispiels eines Zusamraengreif -Bef estigungs- 
teils. 

Fig. lb eine Seitenansicht des Zusamraengreif -Bef esti- 
gungsteil sgemaS Fig. la, 

Fig. 2a eine Querschnittsansicht des Zusamraengreif -Be- 
festigungsteils gemaiS Fig. ia langs der Ebene 
2a-2a, 

Fig. 2b eine Querschnittsansicht des Zusamraengreif -Be - 
festigungsteils gemaiS Fig. lb langs- der Ebene 
2b-2b, . 

Fig. 3 eine Draufsicht auf das Zusamraengreif -Bef esti- 
gungsteil gemafi Fig. la, wobei die vorstehen- 
den Abschnitte koplanar mit dem Basisplatten- 
abschnitt bleiben, . 
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Fig. 4a eine ausschnittsweise Vorderansicht eines al- 
ternative Ausf uhrungsbeispiels des . Zusammen-r 
greif -Bef estigungsteils , bei dem die vorste- 
henden Abschnitte die Form von Pfeilspitzen 
5 ' . \ •' aufweisen, 

Fig. 4b eine ausschnittsweise Vorderansicht eines al- 
ternativen , Ausf uhrungsbeispiels des Zusammen- 
greif -Bef estigungsteils, bei dem . die vorste- 
10 henden Abschnitte spatelf ormig ausgebildet 

sind, 

Fig* 4c eine ausschnittsweise Vorderansicht eines .al- 
ternatives Ausf Uhrungsbeispiels des Zusammen- 
15 greif -Bef estigungsteils/ bei dem die vorste- 

. henden Abschnitte spatelf ormig ausgebildet und 
tnit einer Offnung yersehen sind, 

Fig. 5a eine Vorderansicht eines . alternativen Ausfiih- 
20 rungsbeispiels des Zusammengreif -Bef estigungs- 

teils, ■■ 

Fig. 5b eine Seitenansicht des Ausf uhrungsbeispiels 
gemaS Fig. 5a, 
25 , 
Fign. 6a, 6b und 6c 

Querschnittsansichten alternativer Ausfiih- 
rungebeispiele des Zusammengre if-Befest igungs - 
30. teils langs der Ebene 6'-6' von Fig. 5a, 

Fig. 7a eine langs der Ebene 2a-2a angesetzte aus- 
schnittsweise. Querschnittsansicht des Zusam- 
mengreif -Bef estigungsteils gemaS Fig . 1,. das 
3 5 . mit zweiten Vorsprungen versehen ist, 
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Fig. 7b eine lings der Eberie . 2a-2a. 1 angesetzte • aus- 
schnittsweise Querschnittsansicht eines alter- 
natives Ausf uhrungsbeispiels des Zusammen- 
greif -Bef estigungsteils , 

• 5 

Fig. 7c eine langs der . Ebene 7c-7c von Fig. 7b ange- 
setzte ausschnittsweise Querschnittsansicht 
des in Fig. 7b gezeigten Ausf tihrungsbeispiels 
des Zusammengreif -Bef estigungsteils, 

io • 

Fig. 8a eine Vorderansicht eines alternativen Ausfiih- 
rungsbeispiels des Zusammengreif -Bef est igungs- 
teils, 

15 Fig. 8b eine langs der Ebene 8b- 8b von Fig. 8a ange- 

setzte Querschnittsansicht des in Fig. 8a ge- 
zeigten Ausf iihriingsbeispiels des Zusammen- 
greif -Bef estigungsteils, 

20 Fig. 9a eine Draufsicht auf das Zusammengreif -Bef esti- 

gungsteil gemafc Fig. 8a, : wobei die vorstehen- 
, . den Abschnitte koplanar mat dem Basisplatten- 

abschnitt bleiben, 

25. -Fig: 9b eine Draufsicht auf ein alternatives Ausfuh- 

rungsbeispiel des Basisplattenabschnitts, 

Fig. 10 eine Vorderansicht eines alternativen Ausf uh- 
rungsbeispiels des Zusammengreif -Bef estigungs- . 
30 teils, 

Fig. 11a eine guergeschnittene Vorderansicht des in 
Fig. la gezeigten Zusammengreif -Bef estigungs- 
teils wahrend des sen Herstellung in einer 
35 Form, 



Pig. 



lib. eine quergeschnittene Vorderansicht des Zusam- 
mengreif -Bef estigungsteils mit einer Schaft - 
Form, 



eine teilweise guergeschnittene Vorderansicht 
eines dem Zusammengreif -Bef estigungsteil gemaS 
Fig. 1 .ahnlichen Zusammengreif -Bef estigungs- 
teils, das an einem Gegenstand befestigt ist, 
un fc d 

eine Vorderansicht des in Fig. 2 gezeigten 
Zusammengreif -Bef estigungsteils, das an einem 
Gegenstand befestigt ist. 

Fign. la und lb zeigen ein Zusammengreif -Bef estigungs- 
teil 10 gemaS einem ersten Ausf uhrungsbeispiel . Das 
Bef estigungsteil 10 weist eine im wesentlichen. flache 
Basis 12. und mehrere mit Kopf en versehene, im wesent- 
lichen stiftformige Verankerungselemeiite 14 auf , die in 
bestimmten gegenseitigen Abst&nden und bestimmte/r geo- 
metrischer Relation auf der Basis 12 angeordnet sind. 
Jedes der Verankerungselemente .14 weist einen . im 
wesentlichen rechtwinklig von der Ober flache der Basis 
12 abstehenden Schaft 16 und einen halbkugelf ormigen 
Kopf 18 auf, der an dem distalen Ende des Schaftes 16 
ausgebildet ist. Der Durchmesser des Kopfes 18 ist min- 
destens an einem Punkt grofier als der Durchmeser des 
Schaftes 16. Der Schaft 16 weist ein prdximales Elide 
22, das an der Hauptflache 20 der Basis 12 angeordnet 
ist, und ein di stales Ende 24 auf, das ah den Kopf 18 
angrenzt.. Derartige Bef estigungsteile sind unter dem 
Markenzeichen "Dual Lock" von. Minnesota Mining and 
Manufacturing Company, Saint Paul, Minnesota, erhalt- 
lich. 



Fig. 12 



Fig. 13 



GemaS Fign. 2a und 2b weist das Zusammengreif -Bef est i- 
gungsteil' 10 ein mit der Basis 12 verbundenes Platten- 
teil 26 auf, das zum Fixieren der Basis 12 an der Ober- 
flache einer (mittels des Zusammengreif -Bef estigungs- 
teils an einem Gegenstand zu bef estigenden) Struktur 
bzw. . an einen an dieser anzubringenden Gegenstand 
dient . Das Plattenteil 2 6. weist. einen Basisplattenab- 
schnitt 30, der in einer Rvickflache 28 der Basis 12 
eingebettet ist, und mehrere vorstehende Abschnitte 32 
auf, die. an dem Basisplatteriabschnitt 30 ausgebildet 
sind und von der Riickflache 28 der Basis 12 abstehen. 
Das Plattenteil 26 wird, wie noch erlautert wird, bei 
einem zur Herstellung des Bef estigungsteils 10 vorgese- 
henen SpritzguSvorgang als Einsatz in einer Form ange- 
'ordnet und f est mit der Basis 12 verbUnden, wahrend die 
Basis 12 einstuckig mit den stif tformigen Verankerungs- 
elementen 14 verbunden wird. 

Das Plattenteil 26 wird vorzugsweise durch Ausstanzen 
aus einer dunnen Metallplatte gebildet. In diesem Fall 
werden gemaS Fig. 3 mittels eihes Stanzvorgangs mehrere 
winklig. verlaufende Durchgangsschlitze 34 in dem Plat- 
tenteil 2 6- gebildet, . und die von den Dur chgangs - 
schlitzen 34 umgebenen Bereiche werden. von dem Qbrigen 
Bereich des Basisplattenabschnitts 30 abgehoben, -wo- 
durch die vorstehende Abschnitte 3 2 problemlos erzeugt 
werden. Zur Erleichterung der- Verbindung zwigchen der 
Basis 12 des durch SpritzguS gebildeten Bef estigungs- 
teils. 10 und des Basisplattenabschnitts. 30 des Platten- 
teils 26 sind vorzugsweise mehrere Locher 36 in den Ba- 
sisplattenabschnitt 3 0 gestanzt, die den Eintritt ge- 
schmolzener Materialien ermoglichen. Ferner sind zur 
Begunstigung der (noch zu erlauternden) Fixierung zwi- 
schen dem Bef estigungsteil 10 und der Struktur, etwa 
einem durch SpritzguS hergestellten Filzmaterial , vor- 



zugsweise Offnungen 38 in den vorstehenden Abschnitten 
3 2 ausgebildet. 

Das Plattenteil 26 kann jede beliebige GroSe oder. Form 
aufweisen. Die Form des Basieplattenabschnitts 3 0 kann 
beliebig ausgebildet sein, etwa rechteckig, kreisfdrmig 
oder elliptisch, und kann z.B; entsprechend der Form 
der Basis 12 des Zusammengreif -Bef estigungsteils 10 
gewahlt sein, an der das Plattenteil 26 befestigt wird. 
Die Dicke des Plattenteils 26 kann z.B. im Bereich von 
6,01 mm bis 2,0 mm, vorzugsweise im Bereich von . 0 , 05 mm 
bis .1, 0 mm und insbesondere. im Bereich von 0,1 mm bis 
0,5 mm liegen. Falls die Dicke geringer bemessen ist 
als vorstehend angegeben, kann sich eine unzu.reichende 
mechanische Festigkeit ergeben, wahrend eine uber den 
angegebenen Bemessungen liegende Dicke das Ausstanzen 
erschwert . 

Je.der vorstehende Abschiiitt 32. kann gemaS Fign. 4a bis 
4c die Form, einer Pf eilspitze oder eines Spatels* auf- 
weisen, und die Form und die Anzahl der Offnungen 3 8 
kann in beliebiger geeigneter Weise gewahlt sein. Fer- 
ner kann der vorstehende Abschnitt 32 gemaS Fign.. 5a,b 
die Form einer Schiene (duirchgehender Langs vorsp rung, 
Leiste) aufweisen. Zudem kann ein Haken 40 am Ende des 
vorstehenden Abschnitts 32 ausgebildet sein, Die Anzahl 
der vorstehenden Abschnitts 32 kann beliebig gewahlt 
sein; vorzugsweise betragt sie jedoch drei (3,0) bis 
zehn (10,0) pro cm 2 , um. einfe zuverlassige Fixierung an 
einer Struktur - wie etwa. durch SpritzguS hergestelltem 
Filzmaterial - zu gewahrleisten und einen Bearbeitungs- 
vorgang zu erleichtern. Die. Lange des vorstehenden Ab- 
schnitts -32 kann z..B. im Bereich von 2 mm bis 25 mm, 
vorzugsweise im Bereich von 3 mm. bis 2 0 mm und insbe- 
sondere im Bereich von 5 mm bis 10 mm liegen.. Die 



Fixierung an einer Oberflache kann moglicherweise ver- 
sagen, falls die Lange geringer bemessen ist'als vor- 
stehend angegeben.. Eine gewiinschte Anzahl von vorste- 
henden Abschnitten 32, die den angegebenen Bereich 
ubersteigt, kann nur unter Schwierigkeiten hergestellt 
we r den. 

GemaS Fign. 6a, b! kann der Basisplattenabschnitt 30 an 
seinen Randern oder seiner Mitte derart gebogen sein, 
dafi er sich in entgegengesetzter Richtung zu • seinen 
vorstehenden Abschnitten 3 2 erstreckt . , Ferner kann 
gemaS Fig. 6c der gesamte Basisplattenabschnitt 3.0 
vollst&ndig in die Basis 12 eingebettet sein, so daS 
nur die vorstehenden Abschnitte 32 an der Rtlckf lache 28 
der Basis 12 freiliegen. Der in "dieser Weise gebogene 
Oder vollstandig eingebettete Basisplattenabschnitt 30 
ist noch zuverlassiger in der Basis 12 des Zusammen- 
greif-Befestigungsteils 10 verankert . Zum gleichen 
Zweck kann gemaS Fign.- 7a bis 7c der - Basisplattenab^ 
schnitt 30 mit zweiten Vorsprungen 42 versehen. sein, 
die in entgegengesetzter Richtung zu den vorstehenden 
Abschnittten 32 abstehen. Die zweiten Vorspriinge 42 
konnen geihaS Fig. 7a in ahnlicher Weise wie die vor- 
stehende Abschnittte . 32 gestanzt sein. Auch die bogen- 
fdrmigen Vorsprunge 42', die durch parallele gerad- 
linige Schlitze begrenzt sind, konnen durch Deformation 
mittels Druck erzeugt werden. in jedem Fall sind die 
zweiten Vorsprunge 42 vorzugsweise in der Nahe der vor- 
stehenden Abschnitte 32 angeordnet, urn Zugkraften ent- 
gegenzuwirken, denen die vorstehenden Abschnitte 32 
ausgesetzt sind. Unter diesem Gesichtspunkt werden be- 
vorzugt die bogenf ormigen Vorsprunge 42/ verwendet, da 
bei ihnen der ausgestanzte Bereich 1 klein ist. 



Das Plattenteil 26 kann aus einer Vielzahl von Materia- 
lmen hergestellt werden, sofern diese gute mechanische 
Festigkeit bieten, z..B. aus keramischen Materialien 
oder Hartharzmaterialien wie z.B. Phenol- oder Epoxide 
harz. Es konnen auch Composit-Materialieri wie Zement 
verwendet werden. Aufgrund seiner Festigkeit und guten 
Verarbeitbarkeit wird jedoch vorzugsweise . Metall ver- 
wendet, und zwar vorzugsweise Stahl wie z.B. SUS3 04, 
ein Messing, ein Eisen oder eine Legierung. dieser Mate- 
rialien, 

Fign.. 8a und 8b zeigen ein. Zusammengreif -Bef estigungs- 
teil 44 gemajS einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel. Das 
Befestigungsteil 44 weist in ahnlicher Ausgestaltung 
wie das Befestigungsteil 10 von Fig. 1 eine im wesent- 
lichen flache Basis 12 und mehrere mit Kopfen versehe- 
ne, im wesentlichen . stif tf ormige Ve rankerungs e 1 emen t e 
14.auf. Das Befestigungsteil 44 weist als Fixierurigs- 
teil ein Plattenteil 48 mit einem Basisplattenabschriitt 
4 6 auf , der in Kontakt mit der Haupt flache 2 0 der Basis 
12 angeordnet ist. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sind 
in der Basis 12 mehrere Durchgangsof fnungen 50 ausge- 
bildet, die sich von der Haupt flache 20 zu der Ruckfla- 
che. 28 erstrecken. Mehrere vorstehende Abschnitte 52, 
die yon dem Basisplattenabschnitt 46 des , Plattenteils 
48 abstehen, erstrecken sich jeweils durch die Durch- 
gangsof fnungen 50, ' wobei die Enden 54 der vorstehende 
Abschnitte 52 von der Ruckflache 2 8 abstehen. 

Bei dem Zusammengreif -Bef estigungsteil 44 wird, nachdem 
die Basis 12 und die stif tf ormigen Verankerungselemente 
14 in einem unter Verwendung einer zerstorbaren Schaft- 
Form erfolgenden (noch zu erlauternden) SpritzguSvor- 
gang . einstuckig ausgebildet worden sind, das Platten- 
teil 48 an der Bas.is 12 bef estigt . Die Durchgangsof f- 



nungen 50 konnen ebenfalls mittels einer zerstorbaren 
Schaf t-Form oder durch spanabhebende Bearbeitung er- 
zeugt. warden. Das Plattenteil 48 kann z.B. in die in 
Fig. 9a gezeigte Form gestanzt werden, und dann werden 
die vorstehenden Abschnitte 52 aus dem Basisplattenab- 
schnitt 46 herausgebogen . 

Auf diese Weise wird in dem Basisplattenabschnitt 46 
eine Offnung 56 erzeugt, durch die der Basisplattenab- 
schnitt 46- in Kontakt mit der. Hauptf lac-he 20 der Basis 
12 angeordnet werden kann, ohne die vorgesehene Anord- 
nung der Verankerungselemente 14 zu unterbrechen! Falls 
es moglich 1st, den Basisplattenabschnitt 46 in einer 
Position zu plazieren, in der er die Verankerungsele- 
mente. 14 nicht beeintrachtigt, kann alternativ das in 
Fig. 9b gezeigte Plattenteil 48' verwendet werden. In 
diesem Fall wird das Plattenteil 48' an den. in. Fig. 9b : 
gezeigten . gestrichelten Linien gebogen, urn eineri Basis-, 
plattenabschnitt .46' ■ und vorstehenden Abschnitte 52' zu 
bilden. - 

Wenn das Zusammengreif -Bef estigungsteil 44 mittels, der 
vorstehenden Abschnitte 52 des Plattenteils 48 an einer 
Struktur-, z.By durch Spritzgufi hergestelltem Filzmate- 
rial., befestigt wird, wird die Zugkraft, die auf das 
Befestigungsteil 44 in Trennungsrichtung von der - mit-. 
tels des Befestigungsteils 44 an einem Gegenstand wie 
z.B.. einer Fahrzeugkarosserie befestigten ..- Struktur 
einwirkt, aufgrund des Kontaktes zwischen dem Basis- 
plattenabschnitt 46 des Plattenteils .48 und der Basis 
12 des Befestigungsteils 44 zuverlSssig aufgenommen und 
somit eine Trennung des Befestigungsteils 44 von der 
Struktur bzw. dem Gegenstand, an denen jeweils . ein Be- 
festigungsteil angebracht ist, verhindert . Somit ist es' 
nicht erforderlich, den Plattenteil 48 . fest an 'der 



Basis 12 des Bef estigungsteils 44 zu fixieren, ob'wqhl 
zu diesem Zweck Klebstoffe verwendet werden konnen.- 

Bei diesem Ausf uhrungsbeispiel kann der Harz-Filz durch 
Mischen und Impragnieren von Phenolharz mit .nicht fbrt- 
; l<aufenden Fasern, z.B. Filz, erzeugt werden. Bei dem 
Ausfuhrungsbeispiel konnen Harz-Filze gemafi der Japani- 
schen Of f enlegungsschrif t Nr. 1-139854 verwendet wer- 
den.. Bei dem massenweise Material aus nicht. fortlauf en- 
den Fasern kann es.sich urn 1 mm bis 100 mm lange Fasern 
handeln, die aus Baumwollgarn-Resten, recycelter Wolle, 
Polyeste.rf aser, Acrylfaser, Polyamidf aser , Hanffaser 
Oder Glasfaser bestehen. Der Harz-Filz weist' feine Dicke 
im Bereich von 5 mm bis 50 mm . auf , Nach dem Erwarmen 
und Ausharten ist der Harz-Filz auf ungef^hr 1/2 bis 
1/3 seiner ursprunglichen Dicke reduziert. Es konnen 
. Phenol -Harzmaterialien vom Resol-Typ, vom Novolak-Typ 
und vom. denaturierten Typ verwendet werden, die durch 
Kondensation einer Phenol -Gruppe -z.B. Phenol , Kresol , 
Xylenol, Resorcin oder dgl. - und einer Aldehyd- 
. Gruppe - z.B. Formaldehyd, Acetaldehyd, Furfural oder 
dgl . - erzeugt werden . Dem Harz konnen Hexamethylen- 
diamin, Saurebasen, Ammoniak oder dgl. als Aushartmit- 
tel oder Aushartkatalysator hinzugegeben werden. Vor- 
zugsweise werden dem Harz-Filz Fullmittel wie S.ilicium- 
dioxid, Alumiumoxid, • Calciumcarbonat , Stearirisaure hin- 
zugegeben, urn ihn. widerstandsf ahig gegen Warme zu ma- 
chen, seine Festigkeit zu verbessem und . das Ausharten 
zu beschleunigen. Als Beispiel der Materialanteile 
kann, wenn der Gewichtsanteil der nicht fortlauf enden 
Faser 100 betragt, der Gewichtsanteil des Fest-Resol- 
Typs 50% und der Gewichtsanteil des anorganischen Pul- 
vers 50% betragen. Was die Aushart-Bedingungen be- 
trifft, kann die Heiztemperatur 180° bis. 240° , der 



Pruck 3 kg/cm » bis 30 kg/cm* und die Zeitdauer 10 s bis 
180 s betragen. 

Pig. 10 zeigt ein Zusammengreif -Bef estigungsteil 58 
gemaS einem dritten Ausftihrungsbei spiel . Das Bef esti- 
gungsteil 58 weist in ahnlicher Ausgestaltung wie das 
Befestigungsteil 10 von Fig. l eine im wesentlichen 
flache Basis 12 und mehrere mit Kopfen versehene, im 
wesentlichen stiftformige Verankerungselemente 14 auf . 
Das Befestigungsteil 58 weist ebenfalls als Fixierungs- 
teil ein Plattenteil 62 mit einem Basisplattenabschnitt 
60 auf, der in Kontakt mit der Ruckflache 28 der Basis 
12 angeordnet ist. Auch das Plattenteil 62 weist mehre- 
re vprstehenden Abschnitte 64 auf, die - z.B. durch 
Stanzen und Biegen. - derart ausgebildet sind, daS sie 
von dem Basisplattenabschnitt 60 abstehen. Die Anlage- 
flache des Basisplattenabschnitts - 60 des Plattenteils 
.62 weist eine groBer.e Flachenbemessung auf als die 
Ruckflache 28 der Basis 12, und. die Randbereiche 66 des 
Basisplattenabschnitts 60 sind derart gebogen, daS sie 
die Randbereiche 68 -der Basis 12 (von auSen) umfassen. 
Auf diese Weise ist das Plattenteil 62 an der Basis 12 
durch Umgreifen derselben befestigt, die ihrerseits 
einstiiickig mit den Verankerungselementen 14 ausgebildet 
ist. Wie bei dem Befestigungsteil 44 von Fig. 8 ist es 
nicht . erf order lich, den Plattenteil 62 fest an der 
Basis 12 des Bef estigungsteils 58 zu fixieren, obwohl 
zu diesem Zweck auch Klebstoffe verwendet werden k6ri-^ 
•nen. 

Das Zusammengreif -Befestigungsteil kann jede geeignete 
Abmes sung pder Form aufweisen. Beispielsweise kann die 
Basis 12 des Bef estigungsteils 10 jede beliebige Bemes- 
sung oder Form haben, die einen sicheren Halt der Ver- 
ankerungselemente 14 gewahrleistet, z.B. rechteckige, 



kreieformige oder elliptische Form. Die Dicke der Basis 
12 liegt vorzugsweise im Bereieh von 0,5 mm bis 5,0 mm. 
Der Schaft 16 der Verankerungselemiente 14 karin beliebig. 
ausgestaltet sein, z. B. zylindrisch, prismenf ormig oder 
kegelstumpff ormig, und es kann mehr als nur ein Schaft 
fiir jeweils einen Kopf 18 vorgesehen sein. Zudem karin 
eine gerundete Ecke tnit einem vorbestimmten Krummungs- 
radius an dem Verbindungsbereich zwischen dem proxima- 
len Ende 22 des Schaftes 16 und der Hauptflache 20 der 
Basis 12 vorgesehen sein, urn die in diesem Verbindungs- 
bereich auf grund der Biegung . des Verankerungselementes 
14 auf tret ende. Spannungskonzent rat ion zu dampfen; 

Anstelle der gezeigten halbkreisf ormigen Gestalt .kann 
der Kopf 18 eine andere - geeignete Gestalt, z.B. eine 
spharische, pyramidenf ormige oder regenschirmf ormige 
Gestalt aufweisen . Bex dem Verankerungs element 14 , das 
den ■ zylindrischen Schaft 16 und den halbkugelf ormigen 
Kopf 18 aufweist, betragt der Durchmesser des Schaftes 
.16 vorzugsweise zwischen , 20% und 70%. des Durchmessers 
des Kopfes 18, damit die erf orderliche Losekraft zum 
Losen der beiden Bef estigunsteile voneinander ausrei- 

. chend hoch ist. Der Umfangsrand des Kopfes 18 ist vor- 
zugsweise ohne scharfkantige Bereiche ausgebildet, urn 
die beim Zusammengreif en des Kopfes 18 mit dem Kopf des 
gegenuberliegenden Verankerungselement.es erzeugten 
Kratzger&usche zu reduzieren. Ferner kann der Kopf 18 
Ausnehmungen oder ' Nuten auf weisen, um die zum Loseri 
gegeniiberliegender Verankerungselemente voneinainder 
erf orderliche Losekraft zu reduzieren. pie yorstehenden 
alternativen Ausgestaltungen gelten fur samtliche hier 

.beschriebeneh bzw. in den Zeichnungen dargestellten 
Bef estigungsteile . 



Fur die Bef estigungsteile^ samtlicher obiger und in den 
Figuren dargestellter Bef estig;ungsteile stehen ver- 
schiedene Materialien 2ur Verfugung, Bei dem Befesti- 
gungsteil k6nnen. fftr die Basis Polymermaterialien wie 
Polyamidharz , Poiyesterharz , Polypropylenharz Polyet- 
hylenharz oder Polyacetalharz . oder ein metallisches 
Material wie z.B. Aluminium verwendet werden. Polyami.d-. 
harz ist aufgrund seiner ausgezeichneten Warmebestan- 
digkeit und mechanischen Fe'stigkeit sowie seiner guten 
Verwendbarkeit beim Spritzgufc besonders , geeignet^ Die 
Verankerungselemente konnen. aus den. gleichen Materia- 
lien wie die Basen oder aus ander en Material ieh beste- 
heri.. Femer konnen die Schafte der Verankerungselemente 
zur Verbesserung : der Betriebslebensdauer aus einem 
hochstabileri Material gefertigt. sein, das. sich von dem 
Material fur die Basen und die Kopfe unterscheidet . 
Instesondere werden die Basis, die mit den Kopfen ver- 
seheneii Verankerungselemente und der Vorsprung vorzugs- 
weise aus einem Material hergestellt, dessen elasti- 
scher Biegemodul gemaS einer Me s sung nach. dem ASTM- 
Testverfahren D.790 vorzugsweise ungef&hr 1000 - kgf/cm 2 
bis 100 000 kgf/cm 2 betragt. Der elastische Biegemodul 
der Basis und der Verankerungselemente kann nach Belie- 
ben modifiziert oder geandert werden, indem dem polyme- 
ren Material Weichmacher , Gummi oder Versteifungsele- 
mente, etwa Kohlefasern oder Glasfasern, hinzugefugt 
werden . 

Die hier diskutierten und in den Figuren gezeigten Zu- 
sammengreif -Bef estigungsteile einer Bef estigungsvor- 
richtung konnen mittels verschiedener Verfahren herge- 
stellt werden. Die Basis, und die mit Kopfen versehenen 
Verankerungselemente/ die bestimmte Formen aufweisen, 
werden vorzugsweise durch Sprit zgufi unter Verwendung 
einer zerstorbaren Schaft-Form einstuckig gegossen, Ein 



Beispiel eines . zum einstuckigen GuS vprgesehenen 
- nachfolgend anhand der Figru 11a und lib erlauter- 
ten - Sprit zgufivorgangs unter Verwenduhg einer zerstor- 
baren Schaft-Form ist enthalten in US-5 242 6.46, dessen 
Inhalt hielrmit durch Verweis in die vorliegende Anmel- 
dung eingeschlossen ist. In diesem Zusammenhang be-, 
zeichnet der Ausdruck-. "zerstorbare Schaft-Form" gene- 
rell eine Form, die als Kern , in einer Metalif orm . ver- 
wendet.wird und die.z.B. mittels Ultraschallschwingung, 
Schmelzen, Wasser, Auflosung, durch Lqsungsmittel oder 
Disintegration entfernt werden kann. 

Fign. 11a und lib zeigen schematisch einen Vorgang zur 
Herstellung des Bef estigungsteils 10. Zunachst werden 
gemafe Fig. 11a eine Basis -Form 100 zum Giefeen der Basis 
12 des Zusammengreif -Bef estigungsteils 10 , eine Schaft- 
102 Form zum Giefien der Schafte 16 der Verankerungsele- 
mente 14 des Zusammengreif -Bef est igungsteils und eine 
Kopf -Form 104 zum Giefien der K6pfe 18 der. Verankerungs- 
elemente 14 vorbereitet. Die Basis-Form 10 0 umfaiSt z.B. 
eine oder mehrere wiederverwendbare Formen, die sich 
von dem f ertiggegossenen Zusammengreif -Bef est igungsteil 
10' losen lassen, ohne zerstort zu werden, und die ei- 
nen der Ausgestaltung der Basis 12 entsprechenden Hphl- 
raum 106 aufweisen. Die Schaft-Form 102 ist eine zer- 
storbare • Form, die in der noch zu beschreibendeh Weise 
durch Zerstorung von dem f ertiggegossenen Zusammen- 
greif -Bef estigungsteil 10 abgenommen wird, und die meh- 
rere der Ausgestaltung der Schafte 16 entsprechende 
Hohlraume 108 aufweist. Die Kopf -Form 104 ist z.B. eine 
wiederverwendbare Form, die sich von dem f ertiggegosse- 
nen Zusammengreif -Bef estigungsteil 10 losen la£t, ohne 
zerstort zu. werden, und die mehrere der Ausgestaltung 
der Kopf e 18 entsprechende Hohlraume 110 aufweist. Die 
Hohlraume 106,, 108 und 110 konnen verschiedene Konturen 



auf weisen, die den bereits erlauterten gewtaschten Aus- 
gestaltungen der Basis 12, der Schaf te 16 und der Kopfe 
18 ehtsprechen. Die . Basis-Form . 100, weist ferner einen 
mit dem Boden des Hohlraums 106 verbundenen Raum 112 
auf, urn das Plattenteil 2 6 zu entfernen. 

Die Schaf t -Form 102 wirdbei dem Sprit zguSvorgang dau- 
erhaft als Kern zur Bildung des Zusammengreif -Bef esti- 
'gungsteils 10 verwendet und kann nach der Fertigstel- 
lung des Bef estigungsteils 10 auf verschiedene Weise 
mittels Zerstorung entfernt werden. Beispielsweise kann 
das Abnehmen der Schaf t- Form 102 yon dem Umfang der 
Schaf te 16 durch verschiedene mechanische Oder chemi- 
sche Verfahren erfolgen, etwa durch Auflosen mittels 
eines Losungsmittels (z.b: Wasser Oder . Alkbhol) , 
Schmelzen, Desintegration, . Zerbrechen {z.B. durch Ul- 
traschallwellen) oder Zerschneiden, ohne daS das Befe- 
stigungsteil 10 beschadigt wird; Gemafi einem bevorzug- 
ten Ausfuhrungsbeispiel ist die Schaf t- Form 102 aus 
einem wasserlosl ichen Material , z.B. Polyvinyl a lkohol , 
hergestellt . In diesem Fall kann die Schaf t- Form 102 
von dem Bef estigungsteil 10 entfernt werden, indem die 
Form in kaltes oder heiSes Wasser getaucht und geschut- 
telt wird. Die wasserloslicheh Materialien, die fur 
diesen Aspekt der Erfindung am besten geeignet s.ind, 
Sind z.B. in EP-A-314 156, US-4 990 146 und US-4 870 
148 beschrieben. Dabel kann die Schaft-Form 102 durch 
ein herkommliches SpritzguSverf ahren in jeder beliebi- 
gen Gestalt ausgebildet werden. 

Zuerst wird das Plattenteil 26, dessen vorstehende Ab- 
schnitte 3 2 von einem zerstorbaren Material 114 bedeckt 
sind, derart in dem Hohlraum 106 der Basis -Form 100 
plaziert, dafi das Material 114 in deh Raum 112 einge- 
fuhrt wird und der Basisplattenabschnitt 30 in dem 



Hohlraum 106 wie in Fig. lla gezeigt freiliegt. Das 
zerstorbare Material 114 kann das gleiche Material seih 
wie dasjenige der Schaft-Form 102. TV^schlieiSend wird 
die Schaft-Fprm 102 fest zwischen der Basis-Form 100 
und der Kopf-Form 104 plaziert, Der Hohlraum 106 der 
Basis-Form 100, die Hohlraume 108 der Schaft-Form 102 
und die Hohlraume 110 der Kbpf -Form 104 sind derart 
miteinander verbunden, da£ ein Fluid durch sie stromen 
kann. In diesem Zustand wird ein geschmolzenes polyme- . 
res Material durch einen z.B. in der Kopf-Form 104 aus- 
gebildeten DurchlaS .116. in den Hohlraum 110 eingef ilhrt . 

AnschlieSend, wenn das geschmolzene polymere Material 
ausgehartet ist, wird das Zusammengreif -Bef estigungs-' 
teil 10, bei dem der Basisplattenabschnitt .30 des Plat- 
tenteils 2 6 in der gewunschten Position mit der Ruck- 
flache 2 8 der Basis 12 verbunden ist, in der Basis - Form 
100, der Schaft-Form 102 uhd der Kopf-Form 104 ein- 
stuckig gegossen. Nachdem das : Zusammengre.if -Bef esti- 
gungsteil 10 gegossen worden ist, werderi die Basis -Form 
100 und die Kopf-Form 104 von dem ZUsammengrreif -Bef e- 
stigungsteil 10 abgenommen, wcLhrend die Schaft-Form 102 
zuruckbleibt (vgl. Fig. lib). Dann werden mitt els eines 
der oben angefuhrten Verfahren die Schaft-Form 102 und 
das Material 114 durch Zerstdrung vom Umf ang der Schaf- 
te 16 der Verankerungselemente .14 und den . vorstehenden 
Abschnitten 32 des Plattenteils 26 abgenommen. D.amit 
ist das in Fig. 1 gezeigte Zusammengreif -Bef estigungs- 
teil 10 f ertiggestellt . 

Bei dem vorstehend erlauterten Verfahren konnen am Bo- 
den des Hohlraums 106 der Basis-Form 100 mehrere Raume 
zur engen Aufnahme der vorstehenden Abschnitte 32 des 
Plattenteils 26 ausgebildet . seih . In diesem Fall konnen 
der Raum 112 und das Material 114 entf alien. 
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Ferner kann bei dem Verfahren. das Plattenteil 2 6 in dem 
in Fig. 3 gezeigten Zustand in dem Hohlraum 106 der 
Basis-Form 10 0 angeordnet werden, d.h. in dem 'Zustand, 
in deni die yorstehenden Abschnitte 32 nach dem Ausstan- 
zen noch nicht von dem Basisplattenabschnitt 30 abgeho- 
ben worden sind. Wenn in dieser Anpr.dnung die Basis 12 
und die Verankerungselemente 14 in . der oben beschriebe- 
nen Weise einstuckig gegossen werden, wird das Zussm- 
mengreif-Befestigungsteil 10 geforrnt, bei dem das Plat- 
tenteil 26 - dessen' (spater) vorstehenden Abschnitte 32 
koplanar mit dem Basisplattenabschnitt 30 verbleiben - 
mit der -Ruckflache 28 der Basis 12 verbunden ist. An-. 
schlieSend werden die von den Durchgangsschlitzen 34 
umgebenen Bereiche, d.h. die vorstehenden Abschnitte 
32, angehoben, so dafi das in Fig. 1 gezeigte Zusammen- 
greif-Befestigungsteil . 10 f ertiggestellt . wird . 

Fig. 12 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel eines mit einem 
Zusammengreif-Befestigungsteil versehenen . Anbringun- 
gungsteils 70 (d.h. eines Teiles, das z.B. an einer 
Haltestruktur befestigt werden soil). Das Anbringungs- 
teil 70 weist einen K6rper, der durch eine Dampfungs- 
schicht 72 und. eine auf diese gelegte, zur. Verzierung 
vorgesehene. Deckschicht 74 gebildet ist, und ein Zusam- 
mengreif-Befestigungsteil 76 auf / das an der der- Deck- 
schicht 74. entgegengese.tzten Seite an der . Dampf ungs- 
schicht 72 befestigt ist. Das Anbringungungsteil 70 
kann beispielsweise die Innenverkleidung fur ein Kraft - 
fahrzeug sein und mittels des Bef estigungsteils 76 an 
einem Gegenstand 78, z.B. einer Karrosseriewandung, 
befestigt werden. Die DSmpf ungsschicht 72 kann bei- 
spielsweise aus im SpritzguS gefert'igten Filzmaterial 
besteheri; das diskrete Faser- und Phenolharzmaterialien 
enthalt (Japanische P.atentverof f entlichiing Nr. 1- 
139854) . Das Zusammengreif-Befestigungsteil 76, das vom 



Aufbau her ahnlich beschaf.f en ist wie das. Zusammen- 
greif -Bef estigun'gsteil .10 gemafc Fig. 1, weist als Fi- 
xiereinrichtung zur Fixierung mit der Dampf ungsschicht 
- 72 ein Plattenteil 88 auf , . der einen mit der Basis 80 
verbundenen Basisplattenabschnitt 82 und einen vor- 
stehenden Abschnitt 86 auf weist, der an dem Basisplat- 
tenabschnitt 82 ausgebildet ist und von einer Riick-. 
flache 84 der Basis 8 0 absteht. Der. vorstehende Ab- 
schnitt 86 des Plattenteils 88 .wird durch den im fol- 
genden erlauterten Herstellungsvorgang in die Dam- 
pf ungsschicht 72 und an dieser befestigt. Das andere 
Befestigungsteil 90, das mit dem Befestigungsteil 76* in 
Eingriff gebracht werden. kann, wird an <ier Oberflache 
des Gegenstandes 78 befestigt. 

Das Anbringungungsteil 70 kann hergestellt w.erden, in- 
dem das Befestigungsteil 76 als Einsatz innerhalb einer 
Form der Dampf ungsschicht .72 angeordnet wird, wahrend 
die Dampf ungsschicht 72 durch einen . SpritzguSvorgang. 
hergestellt wird. Auf diese Weise wird das Befesti- 
gungsteil 76/ bei dem der vorstehende Abschnitt : 8 6 des 
Plattenteils 88 in die noch nicht hergestellte Dam- 
pf ungsschicht 72 'eingefuhrt wird, an der DSmpf ungs- 
schicht 72 befestigt, wahrend diese gegossen wird. An- 
schlieSend wird die Deckschicht 74 auf. der Ddmpfungs- 
schicht 72 angebracht . Wenn die Dampf ungsschicht' 72 wie 
oben erlautert aus spr.itzgegossenem Filz hergestellt 
ist, kann die Dampf ungsschicht 72 durch einen an sich 
bekannten Erwarmungs- und PreSvorgang hergestellt wer- 
den. 

Wie aus der Bes'chreibung ersiehtlich . ist , besteht die 
Einrichtung,. mittels derer ein Zusammengreif -Bef esti- 
gungsteil an einem (ari einer Struktur zu bef est igenden) 
Gegenstand befestigt wird, aus einem Plattenteil , das 



einen . mit der feasis des Bef estigungsteil s verbundenen 
Basispl-attenabschnitt und einen von der Riickflache der 
Basis abstehenden vorstehenden Abschnitt aufweist. So- 
mit wird, wenh wahrend eines SpritzguSvorgangs zur Her- 
stellung des Gegenstands das einen derartigen .Flatten-- 
teil aufweisende Bef estigungsteil als Einsatz in., einer 
Form angeordnet wird, der vorstehende .Abschnitt in den 
Gegenstand eingefuhrt und, bei der Herstellung des 
Gegenstands durch Sprit zguS, mit dieser verbunden, so 
daS das Bef estigungsteil an dem Gegenstand verankert 
wird. Somit kann das Zusammengreif -Bef estigungsteil 
problemlos und zuverlassig an dem Gegenstand befestigt 
werden, ohne da£ dieser. zu diesem . Zweck mechanisch be- 
arbeitet zu werden braucht, so daE die Anzahl von 
Arbeitsschritten; der erf orderliche ; Zeitaufwahd und 
somit auch die Herstellungskosten verringert werden. 
Der Gegenstand, an dem das Zusammengreif -Bef esti- 
gungsteil Verankert ist, kann mittels der Zusammen- 
greif -Bef est igungsvorrichtung mit hoher . Zusammengreif - 
kraft an einer Struktur befestigt werden. Die gleichen 
Oberlegungen kdnnen fur die Verbindung eines Zusammen- 
greif -Bef estigungsteils mit einer Haltestruktur gelten, 
an der mittels eiries mit dem Zusammengreif -Bef est i- 
gungsteils der Haltestruktur zusammengreif enden Zusam- 
mengreif -Befestigungsteils ein Gegenstand zu befestigen 



ist 



Anspriiche 



1- Bef estigungsteil zum Zusammerigrif f mit einem im 
wesent lichen gleichartigen Bef estigungsteil , mit. . 

(a) einer Basis (12) mit einer Hauptflache (20) 
und einer in Gegenrichtung der Hauptflache 
(20) weisenden Ruckflache (28) , und . mit mehre- 
ren mit Kopf en versehenen und in einem be- 
st immten Abstandsverhaltnis auf ddr Basis (12) 
angeordneten Verankerungselementen (14) , von 
deneri jedes einen von der Hauptflache (20) der 
Basis (12) abstehenden Schaft (16) und einen 
mit . dem distalen Ende des Schaftes (16) ver- 
bundenen Kopf (18) aufweist, 

(b) einer Fixiereinrichtung zum Fixieren der Basis 
(12) an der Oberf lache einer Struktur, 

(c) wobei die Fixiereinrichtung ein Plattenteil 
<26;48;48' ;62;88) aufweist, das einen mit der 
Basis (12) verbundenen Basisplattenabschnitt 
(30;46;46' ;60;82) und einen an . dem, Basisplat- 
t enabs chni 1 1 ( 3 0 ; 4 6 ; 4 6 ; 6 0 ; 8 2 ) ausgeb i 1 de t en , 
von der Ruckflache (28) der Basis (12) vorste- 
henden Abschnitt (32/52,-52/ ;64; 86) aufweist. 

2., Bef estigungsteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Basisplattenabschnitt (30/46; 
46 / ;60;82) des Plattenteils (26 ; 48.; 48 S; 62 ; 88 ) in 
die Basis (12) eingebettet und in dieser verankert 
ist, wobei mindestens ein Ende des vorstehenden 
Abschnitts (32 ; 52 ; 52 ' ; 64 ; 86 ) von der Ruckflache 
(28) der Basis (12) absteht . 

3. Bef estigungsteil nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzeichnet, daS der Basisplattenabschnitt (30) ' 



des Plattenteils (26) einen zweiten Vorsprung (42; 
42 ') aufweist, .. der dem vorstehenden Abschnitt (32) 
entgegengesetzt absteht . und mit der Basis. (12) 
verankerbar. ist. 

Befestigungsteil nach einem der Anspr&che 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, . daS die Basis (12) eine. 
von. der Hauptflache (20) zu der Ruckflache (28) 
verlaufende Offnung (50) aufweist, der Basisplat- 
tenabschnitt (46) des Plattenteils (48) in Kontakt 
mit der Hauptflache (20.) der Basis (12) angeordnet 
ist und der vorstehende Abschnitt (52) sich derart 
durch die in der Basis (12) ausgebildete Offnung 
(50) erst^eckt., daS ein Ende des vorstehenden Ab~ 
schnitts (52) uber die Ruckflache (28) ubersteht. 

Befestigungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
. dadurch gekennzeichnet, da£ in dem Basisplatteriab- 
schnitt (46) des Plattenteils (48) eine Offnung 
(56) ausgebildet ist, durch die mindestens ein 
Verankerungselement (14) hindurchragen kann. 

Befestigungsteil 1 nach einem der Anspriiche I bis 5/ 
dadurch gekennzeichnet, da£ der Basisplattenab- 
schnitt (60) des Plattenteils (62) in Kontakt mit 
der Ruckflache (28) der Basis (12) angeordnet ist 
und da£ zur Verbindung des Plattenteils (62) mit 
der Basis (12) der Basisplattenabschnitt (60) an 
seineh Randbereichen (66) derart umgebogen ist, 
daJS.er Randbereiche (68) der Basis (12) umgreift. 

Befestigungsteil nach einem der Anspriiche 1 bis- 6, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der vorstehende Ab- 
schnitt (32;52;52' ;64;86) des. Plattenteils (26; 



48 ; 48 ' ; 62 ; 8*8) durch Stanzen des Basisplattenab- 
schnitts (30;46;46' ;60;.82) gebildet let. 

Bef estigung'steil nach einem- der Anspruche 1. bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daS das Plattenteil (26; 
48/48' ;62/88) aus "Metall besteht. 

Anbringungsteil mit 

a) einem zur Anbringung an einer Haltestruktur 
vorgesehehen Gegenstand, und einem zum Zusam- 
mengriff mit einem im wesentlichen gleicharti- 
gen Bef estiguhgsteil vorgesehenen . Befesti- 
gungsteil (10 r -44;58), das eine Basis (12) , die 
wahrend der mittels Sprit zgu-S erfolgenden Her- 
stellung der Basis (12) als Einsatz mit. dem 
Gegenstand verbunden wird, . und mehrere Ver- 
ankerungselemente (14)- aufweist, die mit 
Kopfen versehen und in .einem bestimmten Ab- 

.standsverhaltnis auf der Basis (12) derart an- 
. geordnet sind, daS sie . von dem. Gegenstand ab- 
stehen, wobei zur Befestigung des • Gegenstandes ■■ 
an der Haltestruktur das dem Gegenstand zuge- 
ordnete Bef estigungsteil (10;44;58) mit dem 
der Haltestruktur zugeordneten Bef estigungs- 
teil in Eingriff gebracht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet/ da!5 

b) der. Gegenstand ein durch SpritzguS hergestell- 
tes Filzmaterial aufweist, das diskrete Faser- 
materialien und Pheholharzmaterialien enthalt , 

c) das dem Gegenstand zugeordnete Bef estigungs- 
teil (10;44;58) ein Plattenteil (26 ; 48 ; 48 ' ; 62 ; 
88) aufweist, das. einen mit der Basis (12) 
verbundenen Basi splat tenabschnitt (30 ; 46; 46' ; 
60;82) und einen an dem Basisplattenabschnitt 
(30;46;46' ;60;82) ausgebildet en , von einer den 



Verankerungseleroenten (14). abgewandten Ober- 
flache (28) der Basis (12) vorstehenden Ab- 
schnitt (32/52/52' ; 64/86) aufweist, und 
d) zur Befestigung des Bef estigungsteils (10/44/ 
58) an dem Gegenstand der vorstehende Ab- 
schnitt (32/52/52' ;64;86) . des Plattenteils 
(26/48/48' ,-62/88) in das. durch Sprit zguE her- 
gestell.te Filzmaterial eingefiihrt und in die- 
sem verankert ist. 

Anbringungsteil nach Anspruch .9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Basisplattenabschnitt (30/46/ 
46'/60/82) des Plattenteils . ( 26 / 48 / 48 ' ; 62 / 88 ) in 
die Basis (12) eingebettet und in dieser verankert 
ist, wobei mindestens ein Ende .des vorstehenden 
Abschnitts (32/52/52' / 64/ 86) von der Riickf lache 
(28) der Basis (12) absteht. 

* ' 

Anbringungsteil nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Basisplattenabschnitt (3 0) 
des Plattenteils (26) einen zweiten Vorsprung (42/ 
42') aufweist, der dem vorstehenden Abschnitt (32) 
entgegengesetzt \ absteht und mit der Basis (12) 
verankerbar ist. 

Anbringungsteil nach einem der Anspruche. 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daS die Basis (12) eine 
von der Hauptflache (20) zu der Ruckflache (28) 
verlaufende Offnung (50) aufweist, der Basisplat- 
tenabschnitt (46) des Plattenteils (48) in Kontakt 
mit der Hauptflache (20) der Basis (12) angeordnet 
ist und der vorstehende Abschnitt (52) sich derart. 
durch die in der Basis (12) ausgebildete 6ffnung 
(50) erstreckt, daS ein Ende des vorstehenden Ab- 
schnitts (52) iiber die Ruckflache (28) ubersteht. 



Anbringungsteil nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafi in dem Basisplattenab- 
schnitt (46) des Plattenteils (48). eine Offnung 
(56) ausgebildet ist, durch die mindestens ein 
Verankerungselement (14) hindurchragen kann. 

Anbringungsteil nach einem der . Anspriiche 9 bis 13, 
v dadurch gekennzeichnet , da£ der Basisplattenab- 
schnitt (60)' des Plattenteils (62) in Kontakt mit 
der Ruckflache (28) der Basis (12) angeordnet ist 
und daS zur Verbindung des Plattenteils (62) mit 
der Basis (12) der Basisplattenabschnitt (60) an 
seinen Randbereichen (66). derart umgebogen ist, 
daS er Randbereiche (68) der. Basis (12) umgreift. 

Anbringungsteil nach einem der. Anspriiche 9 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daS der vorstehende Ab- 
schnitt (32;52;52'.;64;86) des. Plattenteils (26; 
48; 48' ;62;88) durch Stanzen des Basisplattenab- 
schhitts (30;46;46' ,-60;82) gebildet ist. 

Anbringungsteil nach einem der Anspriiche 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daS das Plattenteil (26; • 
48;48' ;62;88) aus Metall besteht. 
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